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Abstrak 
 
 
 
 
Single Minute Exchange of Dies (SMED) adalah sebuah metode untuk 
mengurangi hilangnya atau berkurangnya output dan kualitas suatu produk ketika 
mengalami proses produksi. Metode ini digunakan sebagai suatu teknik yang dapat 
mengurangi waktu persiapan, meningkatkan produktivitas dan kualitas dari proses 
dan produk, selain itu juga aktivitas pekerjaan menjadi sederhana, ringan dan 
singkat. Metode ini dilakukan dengan cara mengurangi waktu setup dari jam ke 
menit sehingga waktu siklus produk menjadi lebih singkat. 
Metode SMED mempunyai empat langkah atau tahap-tahap yang perlu 
dilakukan, yaitu Tahap Persiapan, Tahap Pertama, Tahap Kedua dan Tahap Ketiga. 
Dengan menerapkan SMED sytem dalam perusahaan maka produktivitas atau 
kapasitas mesin meningkat dari 317.200 ban perbulan menjadi 423.100 ban perbulan 
sehingga dapat memenuhi permintaan konsumen yang terus bertambah dan 
perusahaan juga tidak perlu lagi membuat persediaan sehingga biaya yang 
dikeluarkanpun berkurang. 
 
 
 
Kata Kunci 
Single Minute Exchange of Dies (SMED), waktu setup, operator, changeover, 
produktivitas. 
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